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軟鋼の点溶接においては実用上いわゆる R.W.M.A. の A ， B ， C 条件が推奨されているが、これ‘
らの場合の電流と加圧力との関係は通常の溶接機における散り限界条件に一致していることを見出し、
散りの発生を防ぎ、かっ合理的に入熱を与えるためには溶接機の性能に応じて溶接条件の修正をすべ
きであることを明示している。
また通電時間についてはナゲットの形成わよび成長期、安定期わよび冷却期のあることを明らかに
しているが、とくに通電しているにもかかわらずナゲットが冷却凝固する現象は著者によってはじめ
て明らかにされた新事実である。この冷却期まで通電した場合のナゲットは特徴的な組織(平滑界面
成長状の組織)を示し、これを追跡すれば冷却のはじまる時期を知ることができることをその生成理
由とともに明らかにしている。
この特徴的な組織を有するナゲットでは引張せん断強さには何らの支障もきたさないが、十字引張
試験のような引きはがし力によっては強さは大いに低減するという注目すべき事実を明らかにし、論
考を進めている。散りが発生した場合にも同様な機構によって上記の特徴的なナゲ、ット組織を形成する
ので、この場合にも引きはがし力に対して大いに問題となることを示している。
. さらに上記の諸成果をもとに入熱の面から合理的で、 しかもぜい弱な平滑界面成長状の組織などの生
じにくい溶接方法を提案し、その有利さを示している。
これらの結果は基礎的研究に対してのみならず実用的にも貢献するところが大なる貴重な成果であ
る。したがって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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